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1. Описание фонда оценочных средств (оценочных материалов)

Фонд оценочных средств (оценочные материалы) включает в себя контрольные задания и (или) вопросы, которые могут быть предложены обучающемуся в рамках текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации по дисциплине (модулю). Указанные контрольные задания и (или) вопросы позволяют оценить достижение обучающимся планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), установленных в соответствующей рабочей программе дисциплины (модуля), а также сформированность компетенций, установленных в соответствующей общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.
Полные наименования компетенций представлены в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.

[bookmark: _Hlk10987176]2. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения текущего контроля успеваемости обучающихся по дисциплине (модулю)

7 семестр
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-16
1. Стратегия автоматизации производства заключается…
- в замене человека при обслуживании технологических машин автоматическими механизмами и системами.
- в освобождении человека от тяжелого, монотонного, малоинтеллектуального и низкооплачиваемого труда в сфере промышленного производства.
- во внедрении прогрессивного технологического оборудования и процессорных систем управления машинами, технологическими процессами и производством.
- в создании новых высокоинтенсивных технологических процессов и высокопроизводительных средств производства, которые принципиально не могут функционировать при непосредственном участии человека.
2. Основные положительные социальные последствия автоматизации машиностроительного производства:
- снижение физической тяжести и монотонности труда, сокращение доли ручного труда, повышение содержательности и интеллектуальности труда, квалификации персонала, повышение безопасности труда.
- повышение производительности труда и культуры производства; стабилизация качества продукции; сокращение брака.
- снижение уровня фонда заработной платы; повышение технического уровня производства, содержательности и интеллектуальности труда.
- уменьшение численности персонала в машиностроительном производстве.
3. Отрицательные социальные последствия при автоматизации машиностроительного производства возможны для …
- операторов быстродействующих станков-автоматов.
- категории персонала, который остается на участках производства, не охваченных по какой-либо причине автоматизацией.
- персонала, высвобождаемого при автоматизации производства.
- младшего обслуживающего персонала.
- управленческого персонала производственных подразделений.
4. Автоматизация любой сферы деятельности человека, включая машиностроительное производство, это …
- процесс внедрения станков-автоматов и автоматических линий, при котором основной функцией человека остается техническое обслуживание и наладка оборудования, снабжение материалами, инструментом и комплектующими, сбыт готовой продукции.
- процесс внедрения технических средств, экономических и математических методов, систем управления, освобождающих человека частично или полностью от непосредственного участия в процессах получения, передачи и использования энергии, материалов и информации.
- процесс комплексного оснащения производственного рабочего места техническими средствами, способными замещать человека частично или полностью в выполнении возложенных на него функций.
5. Автоматизация производства – это …
- процесс целенаправленного создания системы функционирования производства, при котором процессы изготовления, контроля и управления осуществляются автоматическими технологическими машинами и аппаратами, устройствами, приборами и их системами.
- максимальное использование в производстве станков-автоматов и автоматических линий, при котором основной функцией человека остается их техническое обслуживание и наладка, снабжение материалами, инструментом и комплектующими.
- функционирование машиностроительного предприятия или его подразделений с минимальным использованием ручного труда в процессах изготовления деталей, сборки изделий, контроля качества и управления технологиями и производством.
6. Механизация производства – это процесс …
- замены ручных средств труда машинами и механизмами.
- замены ручных средств труда машинами и механизмами, воспроизводящими главное движение формообразования при ручном выполнении движения подачи.
- оснащения рабочих средствами труда с механическими приводами.
- замены ручных орудий труда оборудованием с ручным управлением.
7. Частичная автоматизация производства – это внедрение …
- автоматических устройств или систем в отдельных производственных подразделениях предприятия.
- автоматических устройств или систем на отдельных операциях технологического процесса.
- автоматических устройств или систем на отдельных операциях технологического процесса без взаимосвязи их друг с другом.
8. Комплексная автоматизация производства – это …
- процесс внедрения средств автоматизации и систем управления во всех структурных подразделениях предприятия.
- обеспечение функционирования производственного подразделения (участка, цеха) как единого взаимосвязанного автоматического комплекса при контроле за его работой со стороны человека.
- обеспечение функционирования производственного подразделения (участка, цеха) как единого взаимосвязанного автоматического комплекса без участия человека.
9. Полная автоматизация производства …
- базируется на автоматической (без участия человека) системе управления комплексно-автоматизированным производством.
- подразумевает замену человека автоматическими машинами и системами управления во всех без исключения производственных подразделениях предприятия.
- базируется на автоматизированной системе управления комплексно-автоматизированным производством.
10. Технологический автомат – это рабочая машина, в которой …
- все основные и вспомогательные движения для последовательного выполнения нескольких технологических циклов в течение определенного промежутка времени осуществляются без вмешательства человека.
- все основные и вспомогательные движения, необходимые для обработки (сборки) нескольких деталей (изделий) в течение определенного промежутка времени, осуществляются без вмешательства человека.
- весь технологический цикл обработки (сборки) осуществляется без вмешательства человека.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-17
1. Чем обусловлена эффективность непрерывных технологических процессов и машин?
· Относятся к универсальному быстропереналаживаемому оборудованию и обладают высокой производительностью и гибкостью.
· Обладают промежуточной производительностью между дискретными и роторными при достаточной технологической гибкости.
· Относятся к специальному оборудованию и обладают наивысшей производительностью.
2.. "Переход" в автоматизированном производстве – это ….
· часть операции по последовательному формообразованию нескольких поверхностей, выполняемая одним инструментом при неизменных режимах резания.
· часть операции по обработке поверхности одним инструментом при неизменных режимах.
· часть операции, выполняемая одним целевым механизмом, обеспечивающим или подготавливающим взаимодействие инструмента и заготовки для осуществления обработки.
3.   Какие функции выполняются оператором станка-полуавтомата?
· Загрузка заготовок в рабочую зону и съем деталей, включение цикла, смена изношенных инструментов и подналадка, контроль за правильной работой и качеством обработки, техническое обслуживание.
· Загрузка заготовок и выгрузка деталей, смена инструментов, контроль качества обработки, техническое обслуживание и ремонт.
· Наладка и подналадка, периодическая загрузка заготовок в накопитель, контроль за
 правильной работой и качеством обработки, техническое обслуживание
4. Технологический автомат – это рабочая машина, в которой …
· все основные и вспомогательные движения для последовательного выполнения нескольких технологических циклов в течение определенного промежутка времени осуществляются без вмешательства человека.
· весь технологический цикл обработки (сборки) осуществляется без вмешательства человека.
· все основные и вспомогательные движения, необходимые для обработки (сборки) нескольких деталей (изделий) в течение определенного промежутка времени, осуществляются без вмешательства человека.
5. Что такое "иерархичность" классификации станочных систем массового автоматизированного производства (по теории А.И.Дащенко).
· Увеличение сложности компоновок и конструкции станочных систем с увеличением класса и подкласса.
· Увеличение сложности компоновок и конструкции станочных систем с уменьшением класса и подкласса.
· Уменьшение уровня концентрации операций с увеличением класса и подкласса.
· Увеличение уровня концентрации операций с увеличением класса и подкласса, а также вхождение схем компоновки оборудования более низких классов и подклассов в более высокие.
6. Цикловая производительность дискретных технологических машин составляет
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6.. Производительность роторной автоматической линии определяется более высокой транспортной скоростью движения заготовки VТР
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7. Система машин, комплекс основного и вспомогательного оборудования, автоматически выполняющих в определенной технологической последовательности и с заданным ритмом весь или часть процесса переработки, изготовления или сборки предмета производства это
- Автомат
- Полуавтомат
- Автоматическая линия
- Гибкая производственная система
8. Как называется отрасль науки и техники, исследующая теорию и практику построения технических устройств и систем, работающих без участия человека. При этом автоматика оперирует принципами построения систем вне зависимости от физической природы составляющих эту систему элементов?
9. Как называется совокупность пространственно взаимосвязанных деталей, обеспечивающая определенные функциональные возможности 
10. Проведите дифференцирование технологического процесса на элементарные операции 


3. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)

7 семестр

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-16
1. Основные требования к выбору элементарной операции (ЭО) в методе дифференцирования проектируемого автоматизированного технологического процесса
· Для ЭО используют прогрессивные способы формообразования и, по возможности, стандартные инструменты.
· Для ЭО необходимо использовать способы формообразования и инструменты, допускающие применение выбранной модели станка-автомата.
· Для ЭО необходимо использовать простейшие способы формообразования специальными инструментами.
2. Каким свойством технологичности обладают детали на рисунке в) для автоматизации процесса их ориентации в пространстве

· Асимметрией наружной конфигурации.
· Асимметрией внутренней конфигурации.
· Асимметрией свойств поверхности.
· Асимметрией центра тяжести.
· Асимметрией физических свойств.
3. Какие свойства "сцепляемости" деталей перечислены в порядке ухудшения их технологичности для автоматизации процессов перемещения в пространстве.
· Несцепляемые; "саморазбирающиеся"; сцепляемые адгезией или слипанием.
· "Саморазбирающиеся"; сцепляемые механически; сцепляемые полем (магнитным, электростатическим).
· Сцепляемые адгезией или слипанием; сцепляемые полем; сцепляемые механически.
· Несцепляемые; сцепляемые механически; сцепляемые слипанием.
4. Отрицательные социальные последствия при автоматизации машиностроительного производства возможны для …
- операторов быстродействующих станков-автоматов.
- категории персонала, который остается на участках производства, не охваченных по какой-либо причине автоматизацией.
- персонала, высвобождаемого при автоматизации производства.
- младшего обслуживающего персонала.
- управленческого персонала производственных подразделений.
5. Автоматизация любой сферы деятельности человека, включая машиностроительное производство, это …
- процесс внедрения станков-автоматов и автоматических линий, при котором основной функцией человека остается техническое обслуживание и наладка оборудования, снабжение материалами, инструментом и комплектующими, сбыт готовой продукции.
- процесс внедрения технических средств, экономических и математических методов, систем управления, освобождающих человека частично или полностью от непосредственного участия в процессах получения, передачи и использования энергии, материалов и информации.
- процесс комплексного оснащения производственного рабочего места техническими средствами, способными замещать человека частично или полностью в выполнении возложенных на него функций.
6. Что за конструкция приведена на рисунке? Где она используется?

· Расточной резец с механическим креплением сменной режущей части.
· Инструмент из унифицированный системы (Vidaflex), предназначенной как для токарных, так и для фрезерных станков с ЧПУ.
· Резцовая головка для системы автоматической смены инструментов в токарных станках с ЧПУ.
7. Какое дополнительное средство автоматизации введено в токарный станок-полуавтомат на рисунке. Его назначение


· Устройство привода подач суппорта 4 с помощью конических шестерен 2, реечной передачи 3 и 5.
· Устройство мгновенного изменения подачи кулачком 6 для кинематического дробления сливной стружки.
· Устройство автоматической коррекции погрешности ходового винта станка за счет специального копира 6.
8. Технологический автомат – это рабочая машина, в которой …
- все основные и вспомогательные движения для последовательного выполнения нескольких технологических циклов в течение определенного промежутка времени осуществляются без вмешательства человека.
- все основные и вспомогательные движения, необходимые для обработки (сборки) нескольких деталей (изделий) в течение определенного промежутка времени, осуществляются без вмешательства человека.
- весь технологический цикл обработки (сборки) осуществляется без вмешательства человека.

9. Какой принцип заложен в универсальной сборно-переналаживаемой оснастке (УСПО).
· Это набор типовых высокоточных элементов, из которых методом полной взаимозаменяемости можно собрать различные приспособления с минимальными затратами времени.
· Это набор базовых конструктивных элементов, на основе которых с минимальными доработками могут собираться различные специальные приспособления.
· Это набор базовых конструктивных элементов, на основе которых с изготовлением минимального количества специальных деталей могут собираться различные приспособления.
10. Влияет ли тип (серийность) автоматизированного производства на оптимальный уровень концентрации операций.
· Нет, не влияет.
· Влияет только для разновидностей серийного производства.
· Закономерность не установлена.
· Да, влияет.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-17

1. На какие группы разделяют все способы дробления сливной стружки при непрерывном точении на станках-автоматах.
· 1) естественное; 2) искусственное.
· 1) накладные стружколомы; 2) специальный профиль передней поверхности инструмента; 3) кинематическое стружкодробление.
· 1) кинематическое; 2) опережающим пластическим деформированием; 3) электроискровое.
2. На каких операциях механической обработки может быть использовано автоматическое 
бесприводное приспособление - штыревой поводковый патрон? 
· Только на токарных операциях.
· Только на круглошлифовальных операциях.
· На круглошлифовальных и токарных операциях.
3. В каких типах станков реализован способ автоматической смены инструмента вместе со шпинделем.
· В станках с ЧПУ фрезерно-сверлильно-расточной группы со шпиндельными револьверными головками.
· В токарных многооперационных станках с ЧПУ.
· В станках агрегатного типа в виде многопозиционных агрегатных силовых головок с многошпиндельными блоками.
4. Чем обусловлена эффективность дискретных технологических процессов и машин.
· Наличием процессорных систем программного управления.
· Обладают максимальной относительной технологической гибкостью и соотношением производительности и цены.
· Наименьшей стоимостью.
· Наивысшей производительностью. 
5. Технологический автомат – это рабочая машина, в которой …
· все основные и вспомогательные движения для последовательного выполнения нескольких технологических циклов в течение определенного промежутка времени осуществляются без вмешательства человека.
· весь технологический цикл обработки (сборки) осуществляется без вмешательства человека.
· все основные и вспомогательные движения, необходимые для обработки (сборки) нескольких деталей (изделий) в течение определенного промежутка времени, осуществляются без вмешательства человека.
6. Что такое "иерархичность" классификации станочных систем массового автоматизированного производства (по теории А.И.Дащенко).
· Увеличение сложности компоновок и конструкции станочных систем с увеличением класса и подкласса.
· Увеличение сложности компоновок и конструкции станочных систем с уменьшением класса и подкласса.
· Уменьшение уровня концентрации операций с увеличением класса и подкласса.
· Увеличение уровня концентрации операций с увеличением класса и подкласса, а также вхождение схем компоновки оборудования более низких классов и подклассов в более высокие.
7. Какие схемы обработок, показанные на рисунке, могут быть выполнены на токарном станке с ЧПУ и при каких условиях?

· Схемы 1, 3 и 4 на любом токарном станке с ЧПУ.
· На токарном станке с ЧПУ можно реализовать только схему 1.
· Все схемы на токарном многооперационном станке с ЧПУ.
8. Схема какого процесса показана на рисунке.


· Процесса непрерывного чернового точения с электроискровым стружкодроблением.
· Процесса непрерывного чистового точения с электроискровым стружкодроблением.
· Процесса непрерывного точения с контролем силы резания системой активной диагностики состояния инструмента.
9 . Какую задачу автоматизации решает система, показанная на рисунке.

· Многопозиционной токарной обработки деталей типа тел вращения.
· Обработки деталей типа тел вращения с двух сторон (за два установа).
· Смену приспособлений (патронов) в токарных станках-полуавтоматах с ЧПУ за счет поворотной шпиндельной головки.
10. Что за технологическая система показана на рисунке.

· Система автоматической смены инструментов во фрезерных станках с ЧПУ со шпиндельной револьверной головкой.
· Система автоматической смены инструментов специальным манипулятором из инструментального магазина.
· Комбинированная система автоматической смены инструментов во фрезерных станках с ЧПУ.

4. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся (защиты курсовой работы (проекта)) по дисциплине (модулю)

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-16


1. Из каких элементов состоит автоматическая линия?
2. Какие элементы включает в себя вторая позиция?
3. Что такое такт автолинии. 
4. Как определяется такт автоматической линии?
5. Что такое коэффициент производительности АЛ? Как он определяется?
6. Из каких потерь складываются удельные собственные потери времени ВС ?
7. Что такое коэффициент технического использования АЛ? Как он определяется?
8. Из каких условий рассчитывается  производственная программа выпуска деталей?
9. От чего зависит баланс производительности автоматической линии?
10. Какое время включает в себя сумму времен всех последовательных движений по перемещению заготовки с транспортной подсистемы (конвейера) на рабочий орган станка, включая зажим заготовки в приспособлении и отвод захватов устройства загрузки из рабочей зоны на безопасное расстояние? 

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-17

1. Какую величину можно условно принять  за среднюю наработку на отказ АЛ по причине ее организационно-технической неподготовленности?
2. Для чего используется кондукторная плита?
3. Дайте определение надежности автоматической линии
4. Что такое ремонтопригодность автоматической линии?
5. Дайте определение долговечности автоматической линии
6. Как определяется интенсивность отказов?
7. Как определится время планируемой работы для металлорежущего инструмента?
8. Что такое технологическая производительность автоматической линии?
9. Что такое цикловая производительность автоматической линии?
10. Что такое фактическая производительность автоматической линии?
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